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© Druckverfahren und -maschine 

© Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum kom- 
binierten Bedrucken eines Bedruckstoffes mit zwei Farb- 
systemen. Erfindungsgemafc wird der Bedruckstoff zuerst 
mit einer losemittelbasrerenden oder einer strahlungsin- 
duziert hartbaren Farbe und danach mit mindestens einer 
offsettypischen Farbe bedruckt. 

Weiterhin bezieht sich die Erfindung auf erne Druckrna- 
schine (1) in Hybridbauweise, mit einem Flexodruckwerk 
(4) und einem diesem nachgeordneten Offsetdruckwerk 
(8). ErfindungsgemaS ist in das Flexodruckwerk (4) ein 
UV- (38), El.ektronenstrahl- odor Luftstromtrockner into- 
griert oder ist dem Flexodruckwerk (4) und dem Offset- 
druckwerk (8) ein UV-, Elektronenstrahl- oder Luftstrom- 
trockenwerk (7) zwrschengeordnet. Die Druckmaschine 
(1) kann zur Inline-Durchfiihrung des erfindungsgernaften 
Verfahrens verwendeT werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kombinierlen 
Bedrucken eincs Bedruckstoffes mil zwei Farbsystemen, 
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, und eine Druckma- 
schine in Hybridbauweise mil einem Flcxodruckwerk und 
einem diesem nachgeordneien Offsetdruckwerk, nach dem 
Oberbegriff von Anspruch 10. 

In den letzten Jahren hat sich der Trend zu mit Metallcf- 
fekten verzierten Etiketten verstarkt. Zur Herstellung eines 
goldfarbig umrahmten Vterfarben-Drockbildes werden in 
Elikettendruckcreien vollflachig aluminiumbedampfte Pa- 
pierbogen verwendet, auf welche das Vierfarben-Druckbild 
mittels einer Offseldruckmaschine gedruckl wird. Die Otl- 
setfarben werden nicht direkt auf die Alurniniumschicht 
sondem auf eine auf die Alurniniumschicht aufgebrachle 
DeckweiB-Grundierung gedruckl. Im Bereich derUmrah- 
mung ist die DeckweiB-Grundierung ausgespart und werden 
auch die Offsetfarben Black, Cyan und Magenta nicht ge- 
druckl. Zur Erzeugung eines goldfarbigen Aussehens der 
Umrahmung wird nurdie Off self arbe Yellow im Bereich der 
Umrahmung direkt auf die Alurniniumschicht gedruckl. 

Der Einsatz der aluminiumbedampften Papierbogen ist 
jedoch sowohl unter Kostenaspekten als auch unter Um- 
weltaspekten (Recycling) ungunstig. Auch ergeben sich in 
die Etiketten verarbeitenden Betrieben beim Ablosen der 
Etiketten technologische Probleme. Beispielsweise mussen 
die Etiketten von Mehrwegflaschen vor deren Neubefullung 
von den Flaschen abgelbst werden, wozu die Flaschen in 
Laugenbader eingetaucht werden. Aufgrund der vergleichs- 
weise geringen Haftkraft der DeckweiB-Grundierung aut 
der Alurniniumschicht ldsen sich die DeckweiB-Grundie- 
rung und zusammen mit dieser die Offsetfarben bereits von 
der Alurniniumschicht ab, bevor sich das Etikett von der 
Flasche ablost. Das abgeloste DeckweiB und die abgelosten 
Offsetfarben verstopfen die Filter der Etikettenentfernan- 

ld8 In der EP 0 620 115 Bl ist eine Druckmaschine mit meh- 
reren Offsetdruckwerken, einem den Offsetdruckwerken 
vorgeordneten Flexodrockwerk und einem den Offsetdruck- 
werken nachgeordneten Lackierwerk beschneben und ge- 
zeigt (Fig. 2). Mit einer derartigen Konfiguration ist es theo- 
retisch moglich, die bereits erwahnten aluminiumbedampf- 
ten Papierbogen zu bedrucken, indem mittels des Flexod- 
ruckwerks die DeckweiB-Basisbeschichtung und auf jene 
mittels der Offsetdruckwerke der Vierfarbendruck aufge- 

bracht wird. , . 

Ferner ist in der US 5,630,363 ein Verfahren zum kombi- 
nierlen Bedrucken eines Bedruckstoffes nach dem Flexo- 
druck- und Offsetdruckprinzip sowie in der 
DE44 35 307 A 1 ein Verfahren zum Pragen und nachlol- 
genden Bedrucken eines Bedruckstoffes beschneben. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
anzugeben, mittels welchem sich kostengunstig Metallet- 
fekte auf der Etiketten- oder Verpackungsherstellung die- 
nenden Bcdruckstoffen erzeugen lassen, und eine Druckma- 
schine zu schaffen, mittels welcher sich das Verfahren tech- 
nologisch giinstig durchfuhren laBt. 

Die gestellte Aufgabe wird durch ein Verfahren nut den 
Merkmalen des Anspruches 1 und durch eine Druckma- 
schine mit den Merkmalen des Anspruches 10 gelost. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum kombinierlen Be- 
drucken eines Bedruckstoffes mit zwei Farbsystemen zeich- 
net sich dadurch aus, daB der Bedruckstoff zuerst mil einer 
strahlungsinduziert trockenbaren Farbe oder mil einer lose- 
mittelhaltigen Farbe - insbesondere jeweils mil emer derar- 
tigen Metallikfarbe - sowie nachfolgend nut einer Offset- 
tobe und vorzugsweise mit mehreren Offsetfarben bedrock! 



Mit dem erfindungsgemaBen Verl^ahren lassen sich mil 
Metalleffekten verzierte Etiketten, Faltschachteln oder der- 
gleichen ohne den Einsatz aluminiumbedampfter Bedrock- 
5 stoffbogen herstellen. Die losemittelbasierende oder strah- 
lungsinduziert hartbare Farbe braucht mcht vollflachig auf 
den Bedruckstoff aufgebracht und auch nicht mit der offset- 
tvnischen Farbe uberdruckl werden. Somit ist auch keme 
DeckweiB-Grundierung erforderlich und entfallt die mil die- 
to ser verbundene Problematik beim Ablosen der Etiketten von 
etikettiertcn Produkten. 

Bei einer das erfindungsgemaBe Verfahren wenerbilden- 
den und hinsichllich der Erz.ielung einer hohen Farbschicht- 
dicke auf dem Bedruckstoff vorteilhaften Verfahrensausge- 
15 staltung wird der Bedruckstoff vor dem Bedrocken mit der 
Offsetfarbe oder den Offsetfarben zuerst mindestens zwei- 
mal nacheinander mit der losemittclbasierenden oder strah- 
lungsinduziert hartbaren Farbe bedruckt. Dabei kanr. zwei- 
mal nacheinander genau dieselbe losemittelbasierende oder 
20 dieselbe strahlungsinduziert hartbare Farbe verdrockt wer- 
den Dabei konnen jedoch auch zwei unterschiedhche lo- 
sungsmittelbasierende oder zwei unterschiedhche stran- 
iungsinduziert hartbare Farben nacheinander verdrockt wer- 
den Beispielsweise konnen sich in dem einem Fall die bei- 
2S den losemittelbasierenden Farben und in dem anderer. Fall 
die beiden strahlungsinduziert hartbaren Farben jeweils ge- 
ringfugig in ihrer Viskositat, Zusammensetzung oder Pig- 
menten voneinander unterscheiden. 

Bei einer hinsichllich einer Spotbeschichtung des Be- 
30 drockstoffs vorteilhaften Verfahrensausgestaltung wird zum 
Bedrucken des Bedruckstoffes mit der losemittelbasieren- 
den oder strahlungsinduziert hartbaren Farbe bzw. mil den 
losemittelbasierenden oder strahlungsinduziert hartbaren 
Farben iedesmal das Flexodruckprinzip angewandt. Somit 
35 kann die losemittelbasierende oder strahlungsinduziert hart- 
bare Farbe druckbildgerecht auf den Bedruckstoff plaziert 
werden. In Druckbildbereichen, wo die offsettypische Farbe 
direkt auf den Bedruckstoff gedruckl wird, ist die Bedruck- 
stoffbeschichtung mil der losemittelbasierenden oder strah- 
40 lungsinduziert hartbaren Farbe ausgespart. 

Bei einer hinsichllich eines "NaB auf Trocken"-Druckens 
vorteilhaften Verfahrensausgestaltung wird der Bedruck- 
stoff nach dem Bedrucken mit der losemittelbasierenden 
Farbe oder mit den losemittelbasierenden Farben luftge- 
45 trocknet. Bei dem zweimal nacheinander erfolgenden Be- 
drucken des Bedruckstoffes mit der/den losemittelbasieren- 
den Farbe/Farben ist eine sich dem ersten DrockprozeB un- 
mittelbar anschlieBende erste Luftzwischentrocknung und 
eine sich dem zweiten DruckprozeB unmittelbar anschhe- 
50 Bende zweite Luftzwischentrocknung vorteilhaft. 

Bei einer ebenfalls hinsichllich eines "NaB auf Trocken - 
Druckens vorteilhaften Verfahrensausgestaltung wird der 
Bedruckstoff und genauer gesagt die darauf gedruckte Farbe 
nach dem Bedrucken mil der/den strahlungsinduziert hart- 
55 barcn Farbe/Farben durch Bestrahlung mil ultraviolettem 
Licht oderElektronenbeschuB getrocknet. Bei demzweinial 
nacheinander erfolgenden Bedrocken des Bedruckstoffes 
mil strahlungsinduziert hartbaren Farben ist eine sich unmit- 
telbar an den ersten DruckprozeB anschlieBende erste UV- 
60 oder Elektronenbestrahlung und eine sich an den zweiten 
DruckprozeB unmittelbar anschlieBende zweite UV- oder 
Elektronenbestrahlung vorteilhaft. In manchen Anwen- 
dungsfallen kann aber auch ein "NaB in NaB' -Drocken der 
beiden losemittelbasierenden Farben oder der beiden strah- 
65 lungsinduziert hartbaren Farben erfolgen. Hierbei brauchl 
zwischen dem ersten und zweiten DruckprozeB mil der lose- 
mittelbasierenden Oder strahlungsinduziert hartbaren Farbe 
keine Zwischentrocknung erfolgen und ist es ausreichend. 
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wcnn die Zwischentrockung zwischen dein letztrnaligen Be- 
drucken des BedruckstotTcs mil dcr losemittelbasicrenden 
oder strahlungsinduziert hartbaren Farbe und dem erstmali- 
gen Bedrucken des Bedruckstoffes mit der offset typischen 
Farbe erfolgt. 

Bei ciner hinsichtlich des Aufbringens einer transparen- 
ten Schulzlackierung auf den Bedruckstoff vortcilhafien 
Verfahrensausgcstaltung wird der BedruckstofT nach dem 
Bedrucken mil der einzigen OiTsetfarbe oder der letzten von 
rnehrercn Offsetfarben mit einer Wasserfarbe - insbeson- 
dcre einem Dispersionslack - bedruckt. Wasserbasierende 
1-arben und Lacke sind sehr umweltfreundlich, so daB einc 
das gcsanile Druckfonnat abdeckende Schulzlackierung 
ohne schadliche Ernissionen moglich ist. 

Bei einer hinsichtlich des Aufbringens einer Spotlackie- 
rung auf den BedruckstofT vorteilhaften Verfahrensausgc- 
staltung erfolgt das Bedrucken des BedruckstolTs mit def 
Wasserfarbe bzw. dem Dispersionslack bei Anwendung des 
Flexodruckprinzips. Die beim Flexodruck verwandte Hoch- 
druckfomi aus elastischem KunststotT ist nur an den druk- 
kenden Stellen erhaben. Damit ist es moglich, ausgewahlte 
Bcreiche innerhalb des gesamten Druckformates mil einer 
dekorativen Gianzlackierung zu versehen. 

Bei einer hinsichtlich einer Veredelung des Bedruckstof- 
fes vorteilhaften Verfahrensausgcstaltung wird der Bedruck- 
stofT vor dem erstmaligen Bedrucken mit einer Offsetfarbe 
perforiert, gestanzt, gerillt, gepragt oder dergleichen. Durch 
cliese dem OfTsetdruck vorangehende und den BedruckstofT 
trennende und/oder verformende Veredelung wird das mit- 
tels des Offsetdrucks erzeugte Druckbild nicht zerstort. Auf 30 
die veredelte Bedruckstoffoberflache wird die offsettypische 
Farbe von einem Gummituch ubertragen, welches sich sehr 
gut an ein beim Veredeln entstandenes Relief auf der Be- 
druckstofToberflache anschmiegt. Auf diese Weise kann die 
Offsetfarbe in gleichguter Druckqualitat und Flachendek- 
kung auf beim Pragen entstandene vertiefte und erhohte Pra- 
gebereiche aufgedruckt werden. 

Bei einer hinsichtlich der Veredelung des Bedruckstoffes 
mit einer gewebeartigen Oberflachenstruktur, z. B. einer so- 
genannten Leinenoptik, vorteilhaften Verfahrensausgestal- 
tung erfolgt eine Pragung des BedruckstofTes vor dessen 
erstmaligen Bedrucken mit einer Offsetfarbe. Die Pragung 
kann sich im der Pragung vorhergehend mit der losemittel- 
basierenden oder strahlungsinduziert hartbaren Farbe be 
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Offset druckwerk vorgeordnet ist. Vorzugswcise weist die 
Druckmaschinc in Tandemanordnung zvvei solche Flexod- 
ruckwerke oder Flexodruckwerk/Trockenwerk-Paare auf. 

Die erfindunsgemaBe Druckmaschine ist sehr gut zur effi- 
zienten Inlinc-Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens geeignet. Das mittels des Flexodruckwerks oder 
mehrerer Flexodruckwerke erzeugte und aus der losemittcl- 
basierende oder strahlungsinduziert hartbaren Farbe beste- 
hende Druckbild ist durch Einsatz des Trockners oder der 
Trockcnstation bereits getrocknet, wcnn der Bedruckstoff 
mittels des Offsestdruckwerks bedruckt wird. Eine Verun- 
reinigung der mittels des Offsetdruckwerkcs vcrdruckten 
offsettypischen Farbe durch ein etwaiges Ablegen einer 16- 
semittelbasierenden oder strahlungsinduziert hiirtbaren und 
noch nicht vollstandig getrockneten Metallikfarbe ist somit 
absolut ausgcschlossen. 

Die Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrcns so- 
wie die dazu verwendbare erfindungsgemaBe Druckma- 
schine werden nachstehend mit Bezug auf die Zeichnung 
anhand bevorzugler Ausfuhrungsbcispiele beschricben. 

In der Zeichnung zeigl: 

Fig. 1 ein crstcs Ausfuhrungsbeispicl und 

Fig. 2 ein zweites Ausfuhrungsbeispicl dcr Druckma- 
schine sowie 

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen BedruckstofT mit einem 
Druckbild. 

In Fig. 1 ist cine als Bogenrotationsdruckmaschine ausge- 
bildcte Druckinaschine 1 mit einem Bogenanleger 2, rnehre- 
rcn Flcxodruckwerken 3, 4 und 5, mehreren Trockenwerken 
6 und 7, mindestens einem Verede lungs we rk 8, mehreren 
Offsetdruckwerken 9 bis 13 sowie einem Bogenausleger 14 
dargestellt. 

Jedes der Flexodruckwerke 3, 4 und 5 besteht aus einer 
Kammerrakel 15, die einer Rasterwalze 16 zur Befullung 
von deren Napfchen mit Farbe zugeordnet ist, aus einem 
Druckformzylinder 17 mit einer darauf aufgespannten und 
durch die Rasterwalze 16 einfarbbaren Flex odruck form so- 
wie aus einem Gegendruckzylinder 18, auf dem ein bogen- 
fonniger Bedruckstoff 19 zum Bedrucken mittels des 
Druckfonnzylinders 17 aufliegt. 

Jedes der Trockenwerke 6 und 7 weist zwei eigene Sei- 
tenwande sowie cine zwischen diesen angeordnete eigene 
BcdruckstofTtransporteinrichtung, z. B. mindestens eine Bo- 
gentransporttrommel, auf und ist mit mindestens einer Blas- 



druckten Druckbildbereich und/oder im der Pragung nach- 45 diise 20 und vorzugsweise einer Reihe Blasdusen 20 ausge- 



folgend mit der (den) Offseffarbe(n) bedruckten Druckbild- 
bereich befinden. Mittels einer feinstrukturierten und z. B. 
geriffelten, gestrichelten, gepunkteten Pragung kann besagte 
gewebeartige Oberflachenstruktur erzeugt werden. Mittels 
einer etwas groBflachigeren Pragung laBt sich eine Prage- 
schrift erzeugen. Wenn die vor der Pragung auf den Be- 
druckstoiT aufgedruckte losemittelbasierende oder strah- 
lungsinduziert hart bare Farbe eine Mctallpigmentfarbe ist, 
laBt sich durch ein Hineinpragcn in deren metallisch er- 
scheinenden Abdruck eine gold-, silber- oder bronzefarbene 
Prageschrift erzeugen. 

Wenn die OfTsetdruckfarbe(n) strahlungsinduziert hartbar 
und z. B. UV-hiirtbar sind, kann das Pragen innerhalb es In- 
line-Prozesses nach dem Bedrucken mit der (den) Offset- 
druckfarbe(n) mittels eines dem letztcn Offset druckwerk 
nachgeordneten Pragewerks erfolgen. 

Die erfindungsgemaBe Druckmaschine in Hybridbau- 
wcise, mil einem Flexodruckwerk und einem diesem nach- 
geordnetem Offset druckwerk zeichnet sich dadurch aus, daB 
ein UV-Trockner, ein Elektroncnstrahltrockner oder ein 
Luftstromtrockner Besiandteil des Flexodruckwerkes ist 
oder einc vom Flexodruckwerk separate Trockenstation bil- 
det, welche dem Flexodruckwerk nachgeordnet und dem 
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stattct, deren Warmluftstrom mit einer Temperatur von ca. 
40° bis 45° Celsius auf das frische Druckbild des durch das 
jeweilige Trockenwerk 6 und 7 hindurchtransportierten Be- 
druckstoffes 19 zu dessen Trocknung nach dem Prallstrahl- 
prinzip gerichtet ist. Das Aufblasen von Kaltluft mil Raum- 
temperatur anstelle der Warmluft kann in bestimmten Fallen 
ebenso moglich sein. 

Bei einem hinreichenden Bauraum innerhalb der Flexod- 
ruckwerke 3 und 4 konnen die diesen in Form der Trocken- 
werke 6 und 7 jewcils nachgeordneten Luftformtrockncr 
auch direkt in die Flexodruckwerke 3 und 4 integriert wer- 
den. Wcnn bei der Druckmaschine 1 dem Offsetdruckwerk 8 
nur ein einziges Flexodruckwerk 3 vorgeordnet ist, kann 
selbstvcrstiindlich auch in dieses der zugeordnetc Luft- 
stromtrockner integriert sein. 

Die Flexodruckwerke 3 und 4 sowie die Trockenwerke 6 
und 7 sind zur Vermeidung des sich Entziindcns von darin 
befindlichen Losemittcldampfen mit einer Explosions- 
schutzeinrichtung 21 versehen und zur Absaugung dieser 
Losemitteldampfe an eine Absaugcinrichtung 22 ange- 
schlossen. Derartige Einrichtungen 21 und 22 konnen auch 
fur das Veredelungswerk 8 vorgesehen sein. Die Explosi- 
onsschutzeinrichtung 21 besteht aus einer Abkapselung von 
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elektrischen Antrieben, Schaltem, Sensoren und derglei- 
chen durch welche die Losemitteldampfe nicht hindurcn- 
dringen konnen, so daB die Losemitteldampfe durch etwaige 
elektrische AbreiBfunken nicht entziindet werden konnen. 

Das Vcredelungswerk 8 besteht aus zwei Pragezyhndern 5 
23 und 24, auf die je ein Zylinderaufzug 25 und 26 aufge- 
spannt ist, und welche einen Bearbeitungsspalt bilden, durch 
den der Bedruckstoff 19 beim Rotation spragen hindurchge- 
fuhrt wird. Der Zylinderaufzug 25 ist eine mil erhabenen 
Elementen versehene harte Pragernatrize. Der Zyhnderauf- 10 
z.ug 26 kann einem Offset -Gummituch vergleichbar ela- 
stisch kompressibel ausgebildet sein, so daB sich beim ein- 
seitipen Pragen des Bedruckstoffs 19 die erhabenen Ele- 
mente des Zylinderaufzuges 25 in den Zylinderaufzug 26 
eindrucken konnen. Der Zylinderaufzug 26 kann auch cine 15 
starre Pragernatrize sein, deren Ausnehmungen beim beid- 
seitigen Pragen des Bedruckstoffes 19 die erhabenen Ele- 
mente des Zylinderaufzuges 25 aufnehmende Gegenstucke 
bilden. Fur bestimmte Anwendungsfalle konnen die Zylin- 
deraufziige 25 und 26 in vertauschter Anordnung auf den -0 
Pragezyhndern 23 und 24 aufgespannt sein, wie dies in Fig. 
2 beispielhaft gezeigt ist. 

Tedes Offsetdruckwerk besteht aus einem Drucktormzy- 
linder 27, dessen darauf aufgespannte Flachdruckform mit- 
tels eines Feuchtwerkes 28 einfeuchtbar und mittels eines 25 
Farbwerks 29 einfarbbar ist sowie weiterhin aus einem 
Gummituchzylinder 30 zur Ubertragung des Druckbildes 
vom Druckformzylinder 27 auf den beim Bedrucken auf ei- 
nen Gegendruckzylinder 31 aufliegenden Bedruckstoff 19. 

Allen in Bedruckstofftransportrichtung jeweils unrnittel- 30 
bar aufeinanderfolgenden beiden Werken der Werke 3 bis 13 
ist jeweils ein Bedruckstofftransportsystem zwischengeord- 
net welches aus mindestens einer Bogentransfertrommel 32 
besteht, wie dies anhand der Offsetdruckwerke 9 und 10 bei- 
spielhaft gezeigt ist. 

Fertigungsokonomisch vorteilhaft ist die Ausbildung des 
Veredelungswerkes 8 auf Basis eines Offsetdruckwerkes, 
welches der modularen Reihenbauweise der Offsetdruck- 
werke 9 bis 13 entspricht. Dieses serienmaBige Offsetdruck- 
werk kann durch Weglassung des Druckformzyhnders 27, 40 
des Feuchtwerkes 28 und des Farbwerkes 29 zum gezeigten 
Veredelungswerk 8 umgerustet werden. Der Druckform- 
und Gummituchzylinder des Offsetdruckwerkes konnen 
durch Anpassungsarbeiten, z. B. durch Erhohung der Lager- 
stabilitat von deren Drehlagem, zu den Pragezyhndem 23 45 
und 24 umfunktioniert werden. Auch bei einem etwaigen 
Ersatz des Druckform- und Gummituchzylinders bei der 
Umrustung durch die Pragezylinder 23 und 24 weist das 
Veredelungswerk 8 schr viele Gleichteile nut den Offset- 
druckwerken 9 bis 13 auf. Das sind beispielsweise die 50 
Druckwerksseitenwande und das Zahnradgetnebe zum rota- 
tiven Antreiben der Zylinder 30, 31 bzw. 23, 24. Gleiches 
gilt fur eine ebenso fertigungsokonomisch vorteilhafte Aus- 
bildung des Veredelungswerkes 8 auf Basis eines Lackwer- 
kes welches der Bauweise der Flexodruckwerke 3 und 4 :>5 
entspricht . Dieses serienmaBige Lackwerk kann durch Weg- 
lassung der Rasterwalze 16 und des Kammerrakeels 15 zum 
Veredelungswerk 8 umgerustet werden. Die sich daraus er- 
cebenden Vorleile enisprechen den im Zusammenhang nut 
der moglichen Umrustung eines Offsetdruckwerkes 9 bis 13 60 
bereits genannten. 

Der Bogenausleger 14 ist der sogenannten verlangerten 
Bauweise entsprechend ausgebildet, wodurch der Trans- 
port weg des von einem umlaufenden Kettengreifer gehalte- 
nen bogenformigen Bedruckstoffs 19 verlangert und Bau- 6. 
raum geschaffen wurde, der die Integration eines Trockners 
33 in den Bogenausleger 14 gestattet. Der Trockner 33 ist 
als eine vom Bedruckstoff 19 durchlaufene, an eine Luftzu- 



fiihrung und eine Luftabsaugung angeschlossene Trocken- 
kammer ausgebildet. 

Nachstehend soil die Funktion der Druckmaschine 1 beim 
Etikettendruck erlautert werden. 

Weil die Druckmaschine 1 als eine Bogenrotationsdructc- 
maschine ausgebildet ist, kann diese sowohl zum Bedrucken 
eines dunnen, leichten Etiketlenpapieres mit einem Flachen- 
cewicht von z. B. 70 g/m 2 als auch zum Bedrucken eines 
schwercn und steifen Faltschachtelkartons verwendet wer- 

C Der dem Rexodruckwerk 3 von dem diesem umnittelbar 
vorgeordncten Bogenanleger 2 zugefuhrte Bedruckstoff 19 
erhalt im Flexodruckwerk 3 unter Verwendung einer ersten 
Flexodruckfarbe einen ersten Aufdruck. Danach wird der 
Bedruckstoff 19 zum dem Flexodruckwerk 3 umnittelbar 
nachgeordneten und den Flexodruck werken 3 und 4 zwi- 
schengeordneten Trockenwerk 6 und durch dieses hindurch 
iransportiert. Aus dem der Luft stromung im Trockenwerk 6 
ausgesetzten ersten Aufdruck verdunstet sehr schnell das 
Losemittel, so daB der erste Aufdruck bereits trocken ist, 
wenn im Flexodruckwerk 4 auf den ersten Aufdruck ein zu 
diesem deckungsgleicher zweiter Aufdruck aufgetragen 
wird, nachdem der Bedruckstoff 19 vom Trockenwerk 6 
dem Flexodruckwerk 4 iibergeben wurde. 

Die in den Flexodruckwerken 3 und 4 verdruckten'Fle- 
xodruckfarben beinhalten jeweils den Goldeffekt hervorru- 
fende Metallpigrnente, die in einem Bindemittel gebunden 
sind das sich aus Alkohol als schnell verdunstendes Lb- 
sungsmittel und gegebenenfalls zusatzUchen anderen Lo- 
sungsmitteln und aus Harzen zusammensetzt. Die Zusam- 
mensetzung der beiden Flexodruckfarben ist jedoch nicht 
vollie identisch, so daB sich diese in ihrer Viskositat unter- 
scheiden Durch unterschiedliche Mischungsverhalmisse 
und unterschiedliche den beiden Flexodruckfarben zugege- 
bene Zusatze konnen die Eigenschaften der beiden Rexod- 
ruckfarben so abgestimmt sein, daB die im Flexodruckwerk 
6 verdruckte Flexodruckfarbe eine besonders gute Deckung 
des Bedruckstoffes und die im Flexodruckwerk 7 verdruckte 
Flexodruckfarbe eine Glanzerhohung bewirkt. Vorzugs- 
weise ist die Viskositat der im Flexodruckwerk 6 verdruck- 
ten Flexodruckfarbe etwas geringer als die Viskositat der im 
Flexodruckwerk 7 verdruckten Flexodruckfarbe, wobei ge- 
sagt werden muB, daB die Viskositat beider Flexodruckfar- 
ben wesentlich geringer als die Viskositat der in den Offset- 
druckwerken 9 bis 13 verdruckten hochviskosen offsettypi- 
schen Druckfarben ist. 

Der vom Flexodruckwerk 4 dem Trockenwerk 7 uberge- 
bene Bedruckstoff 19 wird im Trockenwerk 7 nach demsel- 
ben Wirkprinzip wie im Trockenwerk 6 getrocknet, so daB 
auch der zweite Aufdruck bereits vollig trocken ist, wenn 
der Bedruckstoff 19 vom dem Flexodruckwerk 4 unmitte - 
bar nachgeordneten und dem Veredelungswerk 8 unmittel- 
bar vorgeordnetcn Trockenwerk 7 an das Veredelungswerk 
8 iibergeben wird, in welchem eine verformende Bearbei- 
tung des Bedruckstoffes 19 erfolgt. 

Bei vom im Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbei spiel abwei- 
chenden anderen Ausfuhrungsformen der Druckmaschine 1 
kann eventuell allein das Trockenwerk 6 oder kann das 
Trockenwerk 6 zusammen mit dem Flexodruckwerk 3 ent- 

fallen. _ . 

Bei der in Fig. 1 gezeigten Druckmaschine 1 ist es vorteil- 
haft daB die Flexodruckwerke 3 und 4 dem Veredelungs- 
werk 8 in Bedruckstofftransportrichtung vorgeordnet sind. 
Durch diese Konfiguration sind sich im Druckbild ungunstig 
bemerkbar machende Rasterpunkt deform ationen absolut 
ausgeschlossen. Derartige Rasterpunktdeformationen waren 
zu befurchten, wenn der Bedruckstoff 19 dem Flexodruck 
vorhergehend eine Pragestruktur erhielte, in welche hinein 
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der Flexoabdruck erfolgt. In die vertieften Prageberciche 
hineindruckendc Flexorasterpunkte wtirden dabci wenigcr 
vcrfonnt werden als in hohcrliegende Prageberciche hinein- 
druckende Flexorasterpunkte. Dainil einher ginge, daB die 
vertieften Pragebreiche mit weniger Farbe benetzt wurdcn, 
als die hoherliegendcn Prageberciche. was somit durch die 
gezcigte Konfiguration vennieden wird. 

Die ini Vcredelungswerk 8 durchgefuhrte Einpriigung ei- 
ner sogenannten Leinenstruklur in den Bcdruckstoif 19 
kann den bereits auf deni BedruckstotT 19 befindlichcn Fle- 
xoaufdruck uberschneidcn und kann auch versetzt zu die- 
sem sein. 

Bei von dem in dcr Fig. 1 gczeigtcn Ausfuhrungsbeispiel 
abwcichcnden andcrcn Ausfiihrungsfornien dcr Druckma- 
schine 1 kann zum Bearbeiten des BcdruckstofTes 19 an- 
stcllc des Pragezylindcrs 23 ein andcres zylinderformiges 
Rotationswerkzcug zum Rillen, Perforiercn, Stanzen oder 
dergleichcn vcrwendet werden. 

Bei deni in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist es 
vorteilhaft, daB zwischen dem Bearbeiten des Bedruckstof- 
fcs 19 im Veredelungswerk 8 und dem letztmaligen Bedruk- 
ken des Bedruckstoff es 19 nach dcm Flexodruckprinzip mit- 
tels des Trockenwerkes 7 eine Zwischentrocknung erfolgt, 
da somit eineni Ablegen frischer Flcxodruckfarbe auf den 
Zylinderaufzug 25 des Pragezylindcrs 23 vorgebeugt ist. 

Die Rcihenfolge Flexodruck, danach trennende und/oder 
verfonnende Bearbeitung (Veredelung) und danach Offset- 
druck ist in mehrfacher Hinsicht vorteilhaft. 

Einerseits konnen Papierpartikel, die sich moglicherweise 
bei der Bearbeitung des BedruckstofTes 19 im Veredelungs- 
werk 8 vom BedruckstofF 19 ablosen, entlang des Bedruck- 
stofiftransportweges nicht mehr auf die verschmutzungs- 
empfindlichen Raslerwalzcn 16 gelangen und deren Napf- 
chen verstopfen. Die Offsetdruckwcrke 9 bis 13 sind dem- 
gegenubcr weniger verschmutzungsempfindlich und konnen 
bei Bedarf auf besonders einfache Weise in regelmaBigen 
Intervallen automatisch gereinigt werden. Wenn der die 
Druckmaschine 1 durchlaufende Bedruckstoff 19 das den 
Bogenausleger 14 unmittelbar vorgeordnete Flexodruck- 
werk 5 erreicht, sind die moglicherweise vorhandenen Pa- 
pierpartikel bereits wahrend des BedruckstofYtransportes 
vom Bedruckstoff 19 abgegangen. 

Andererseits gleichen die Gummitucher der Gummituch- 
zylinder 30 in den Offsetdruckwerken 9 bis 13 die erhabe- 
nen und vertieften Pragestellen aus, so daB mittels der OrT- 
setdruckwerke 9 bis 13 mit druckbildgerechten Flachendek- 
kungswerten in die bereits vorgepragten Bedruckstoffberei- 
che hineingedruckt werden kann. Der Offsetdruck kann aber 
auch versetzt zu den gepragten BedruckstofTbereichen erfol- 
gcn. 

Vo rtcil haft cr weise umfaBt die Druckmaschine 1 mehr als 
vier und z. B. funi* oder sechs Offsetdruckwcrke zuni Be- 
drucken dersclbcn Bcdruckstotlseite, so daB zusatzlich zum 
mit den Offsctdruckwerken 9 bis 12 erzeugten Vierfarben- 
druck untcr Verwendung dcr Standardfarben Black, Cyan, 
Magenta und Yellow in Druckwerk 13 eine von diesen Stan- 
dardfarben abweichende speziell abgemischte Sonderfarbc 
verdruckt werden kann. 

Nachdern der BedruckstolT 19 die Offsetdruckwcrke 9 bis 
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reichen. 

Das Flexodruck werk 5 fungiert als ein Lackwerk zuni 
Auftragen einer das Offset druckbi Id iiberdeckenden Klar- 
lackschicht, welche vorzugs weise das Flexodruckbild nicht 
ubcrdeckt, so daB eine etwaige Herabseizung des metalli- 
schen Glanzcs des Flexodruckbildes durch den wassrigen 
Klarlack vermicden wird. Die Trocknung der Klarlack- 
schicht bzw. das Entfernen des Loseniittels Wasser aus die- 
ser erfolgt mittels des dem Flexodruck werk 5 nachgeordne- 
ten Troekners 33, nachdern der BedruckstolT 19 vom Fie- 
xodruckwerk 5 an den Bogenausleger 14 ubergeben wurde. 

Eine in der Fig. 2 dargestellte Druckmaschine 34 ist in 
vielcrlei Hinsicht der Druckmaschine 1 cntsprechend ausge- 
bildet. so daB in den beiden Fig. 1 und 2 zur Kennzcichnung 
gemeinsamer Merkmale die gleichen Bczugszcichen Ver- 
wendung finden konnen und die bereits im Zusammenhang 
mit der Druckmaschine 1 beschriebencn Merkmale im Hin- 
blick auf die Druckmaschine 34 nicht nochmals beschrieben 
werden miisscn. Nachstehend wird deshalb nur auf die 
Druckmaschine 34 von der Druckmaschine 1 unterschei- 
dende Merkmale naher eingegangen. 

Das Flexodruckwerk 5 der Druckmaschine 34 weist an- 
stellc der Kammerrakel 15 und der Rasterwalze 16 eine aus 
einer Wanne 35 und zwei Walzen 36 und 37 bestehende 
Farb- bzw. Lackzufuhrcinrichtung zur Einfarbung des 
Druckfonnzylinders 17 auf. Die Tauchwalze 36 schopft die 
wasserbasierende Farbe bzw. den Dispersionslack aus der 
Wanne 35, so dafi die Farbe danach durch die an der Tauch- 
walze 36 anliegende Dosierwalze 37 ubernommen und auf 
die auf dem Druckformzylinder 17 aufgespannte Flexod- 
ruckform ubertragen werden kann. 

Das beschriebene Tauchwalzensystem des Flexodruck- 
werkes 5 der Druckmaschine 34 kann anstelle des Karnmcr- 
rakelsystcms des Rexodruckwerkes 5 der Druckmaschine 1 
in letztcre eingesetzt sein. Ebenso kann das Kammerrakel sy- 
stem des Flexodruckwerkes 5 der Druckmaschine 1 anstelle 
des Tauchwalzensystems 5 der Druckmaschine 34 in letz- 
tere eingesetzt sein. Unabhangig davon, ob das Flexodruck- 
werk 5 mit dem Kammerrakelsystem oder mit dem Tauch- 
walzensystem ausgeriistet ist, kann bei beiden Druckma- 
schinen 1 und 34 zur vollflachigen Lackierung des Bedruck- 
stoffes 19 ohne Lac ki era us spam ng en anstelle der Flexod- 
ruckfonn ein Gummi- bzw. Lackiertuch auf den Zylinder 17 
aufgespannt sein. Bei einer derartigen Modification sind die 
Begriffe "Lackierzylinder 17" - anstelle Druckformzylinder 
17 - und "Lackierwerk 5" - anstelle Flexodruckwerk 5 - die 
genaueren Bezcichnungen. 

Hauptsachlich unterscheidet sich die Druckmaschine 34 
von der Druckmaschine 1 dadurch, daB die Trockenwerke 6 
und 7 bei der Druckmaschine 34 nicht vorhanden sind, so 
daB in BedmckstofTtransportrichtung gesehen das Flexod- 
ruckwerk 3, das Flexodruckwerk 4 und das Veredelungs- 
werk 8 in genannter Reihenfolge unmittelbar aufeinander 
folgen. In jedes Flexodruckwerk 3 und 4 ist ein UV-Trock- 
ner 38 integriert, dessen Lichtstrahlung uber die gesamte 
Formatbreite des Druckbildcs hinweg auf das frische Druck- 
bild des durch das jeweilige Flexodruckwerk 3 und 4 hin- 
durchtransportierten BedruckstofTs 19 gerichtet ist. 

In den Druckwerkcn 5 und 9 bis 13 der Druckmaschine 



13 durchlaufen hat, wird der Bedruckstoff 19 vom letzten 60 34 werden genau dieselbcn Farben wie in den mit gleichen 



Offseidruckwerk 13 dem diesen unmittelbar nachgeordne- 
ten Flexodruckwerk 5 ubergeben. Ein den Druckwerkcn 5 
und 13 zwischengeordncter Trockner zum Trocknen des 
Offsetdrucks ist nicht unbedingt erforderlich, da die aus 
Harzen, Mineralolen und trocknenden Olen bestehenden 
Offsetdruckfarben durch Wegschlagen und Oxydation ohne 
zusatzliche TrocknungsmaBnahmen hinreichend schnell ei- 
nen das Uberlackiercn cmioglichenden Trocknungsgrad er- 
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Bczugszcichen bezcichneten Druckwcrken der Druckma- 
schine 1 und in den Flexodruck werken 3 und 4 der Druck- 
maschine 34 anstelle der durch Verdunstung trocknenden 16- 
scmittelbasierenden Farben sogenannte UV-Farben ver- 
druckt. Die UV-Farben unterscheiden sich von den losemit- 
telbasierendcn Farben durch ein vollig andcrsartiges Binde- 
mittel, welches aus einer Mischung von Kunststoflen - Mo- 
nomere, Prapolymcrc und Photoinitialoren — bestcht, wobei 



DE 100 04 997 A 1 



10 



15 



die Menge der in der jeweiligen UV-Farbe enthaltenen dun- 
ner fliissigen Monomere die Viskositat bestimmt, so daB die 
Viskositaten der UV-Farben ebenso gestuft sein konnen, wie 
dies im Zusammenhang mil den in der Druckmaschine 1 an- 
gewandten losemittelbasierenden Rexofarben bereits be- 
schrieben ist. Die UV-Farbe trocknet, ohne daB Bindemittel- 
anteile verdampfen oder nennenswert wegschlagen, in ei- 
nem schlagartig verlaufenden TrocknungsprozeB nach dem 
UV-Bestrahlen des Bedruckstoffes 19. Durch die UV-Be- 
strahlung wird der Photoinitiator aktiviert und ubertragt 
Energie auf das Bindemitiel. welches dadurch polymerisiert 
und einen trockenen, harten FarbnTm bildet, welcher durch 
die in das Bindemitiel eingelagerten Metallpigmcnte in eiwa 
dieselben goldfarbigen optischen Eigenschaften hat, wie die 
getrockneten losemittelbasierenden Farben. Jeder UV- 
Trockner 38 wird vorzugsweise von einer oder mehreren 
Quecksilberdampflampen gebildet und reflektiert die UV- 
Strahlung in Richtung des jeweiligen Gegendruckzylinders 
18, so daB der auf diesem aufliegende Bedruckstoff 19 ge- 
trocknet wird. 

In Abweichung von dem in der Fig. 2 gezeigten Ausfun- 
rungsbeispiel ist es denkbar, daB die UV-Trockner 38 bei be- 
engten Bauraumverhaltnissen innerhalb der Flexodruck- 
werke 3 und 4 anordnungsmaBig mil den Trockenwerken 6 
und 7 der Druckmaschine 1 vergleichbar und wie diese auch 
in eigenen Seitenwanden den Flexodruckwerken 3 und 4 als 
separate UV-Trockenwerke nachgeordnet sind. Auch kann 
in den Auftrag einer geringen UV-Farbsc nicht dicke erfor- 
dernden Anwendungsfallen eine einziges Flexodruckwerk 3 
mil integriertem Trockner 38 oder nachgeordnetem UV- 
Trockenwerk ausreichend sein. Ebenso ist es denkbar, die 
UV-Farben "NaB in NaB" zu verdrucken, wobei der UV- 
Trockner 38 des Flexodruckwerks 3 entfallen kann und der 
in das Flexodruckwerk 4 integrierte UV-Trockner 38 oder 
ein einziges und dem Flexodruckwerk 4 unmittelbar nach- 
geordnetes UV-Trockenwerk ausreichend ist. 

In Fig. 3 ist eine Draufsicht auf den vom Bogenausleger 
14 ausgelegten Bedruckstoff 19 mit vollstandigem Druck- 
bild dargestellt. Zwar weichen die in den Druckmaschinen 1 
und 34 nacheinjander eingesetzten Trocknungsprinzipien - 
Druckmaschine 1: Verdunstung, Oxydation, Verdunstung 
sowie Druckmaschine 34: Polymerisation, Oxydation, Ver- 
dunstung - teilweise voneinander ab, jedoch sind die auf 
den verschiedenen Druckmaschinen 1 und 34 hergestellten 
Druckprodukte optisch praktisch nicht voneinander unter- 
scheidbar und von gleicher, hoher Druckqualitat. Deshalb 
bezieht sich die nachfolgende Beschreibung des Druckpro- 
duktes sowohl auf das Druckprodukt, welches aus dem auf 
der Druckmaschine 1 durchgefuhrte Inline-ProzeB resultiert, 
als auch auf das Druckprodukt, welches Ergebnis des auf der 
Druckmaschine 34 durchgefuhrten Inline-Prozesses ist. 

Auf den bogenformigen BedruckstofT 19 sind mehrere 
Etikettenbilder aufgedruckt, die zur Verdeutlichung der 
technischen Moglichkeiten des Inline-Prozesses in der Fig. 
3 verschiedene und in der Praxis in der Regel dieselben Mo- 
tive aufweisen. In die rechteckige Bedruckstofffl ache 39 des 
linksseitigen Etiketts ist mittels des Veredelungswerkes 8 
eine leinenartige Hintergrundstruktur fur das auf diese mit- 
tels der Offsetdruckwerke 9 bis 12 aufgedruckte Vierfarben- 
bild 40 eingepragt . Die Bedruckstofffl ache 41 ist ein gold- 
farbiger Zierrahmen, der die Bedruckstoffflache 39 umgibt. 
Der Zierrahmen wurde mittels eines mehrschichtigen Aui- 
trags der losemittelbasierenden oder strahlungsinduziert 
hartbaren Metallikfarbe in den Flexodruckwerken 3 und 4 
hergestellt. An die Bedruckstoffflache 41 schlieBt sich nach 
auBen hin eine weitere rahmenformige Bedruckstoffflache 
42 an, die mit der vom Offsetdruckwerk 13 verdruckten 
Sonde'rfarbe belegt ist. Als obere AbschluBschicht sind die 



Bedruckstoffflachen 39 und 42 mit einer Schutzlackierung 
aus wasserbasierendem Klarlack uberzogen, wobei die 
Schutzlackierung die Bedruckstoffflache 41 nicht uber- 
deckt. 

Das rechtsseitige Etikett unterscheidet sich vom vorste- 
hend beschriebenen linksseitigen Etikett dadurch, daB in 
dessen Bedruckstoffflache 39 eine andere Feinstruktur ge- 
pragt ist, daB ein anderes Mehrfarbenmotiv 40 auf die Fein- 
struktur aufgedruckt ist und die mittels des Flexodruckwer- 
kes 5 aufgebrachte transparente Schutzlackierung im Be- 
reich der metallisch bedruckten Bedruckstoffflache 41 nicht 
ausgespart ist und somit alle Bedruckstoffflachen 39, 41 und 
42 geschlossen uberzieht. 

Selbstverstandlich kann eine Schutzlackierung auch meh- 
rere Etiketten oder das gesamte Druckfonnat des Bedruck- 
stoffes 19 geschlossen iiberdecken. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum kombinierten Bedrucken' eines Be- 
druckstoffes (19) mit zwei Farbsystemen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Bedruckstoff (19) zuerst mit ei- 
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ner loseniiitelbasierenden oder strahlungsinduziert 
hartbaren Farbe - insbesondere einer Metallikfarbc - 
und danach mil einer/verschiedenen ofTsettypischcn 
Farbe/Farben bedruckt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 5 
net, daB der BedruckstofT (19) zuerst mehrmals mil dcr/ 
vcrschicdencn loseniiitelbasierenden oder strahlungs- 
induziert hartbaren Farbe/Farben bedruckt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zurn Bedrucken des Bedruckstoffs (19) 10 
mil der/jeder loseniiitelbasierenden oder strahlungsin- 
duzicrl hartbaren Farbe das Flexodruckprinzip ange- 
wandt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB der BcdruckstoiT (19) nach deni Bedruk- 15 
ken mil der/jeder loscmittelbasicrcnden Farbe durch 
Luftzufuhr zwischengetrocknei wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Bedrucksloff (19) nach dein Bedruk- 
ken mil der/jeder sirahlungsinduzierl hartbaren Farbe 20 
durch UV- oder Elektronenbestrahlung zwischenge- 
trocknei wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der BedruckstofT (19) abschlieBend mil einer 
wasserbasierenden Farbe ~ insbesondere einem Klar- 25 
lack - bedruckt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB zurn Bedrucken des Bedruckstoffs (19) mit der 
wasserbasierenden Farbe das Flexodruckprinzip ange- 
wandt wird. 30 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der BedruckstofT (19) vorm Bedrucken mit der 
offsettypischen Farbe trennend und/oder verformend 
bearbeitet wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB der BedruckstofT (19) vorm Bedrucken mit der 
offsettypischen Farbe - insbesondere feinstrukturiert - 
gepragt wird. 

10. Druckmaschine (1; 34) in Hybridbauweise, mit ei- 
nem Flexodruckwerk (4) und einem diesem nachgeord- 40 
netein Offsetdruckwerk (8) - insbesondere zur Inline- 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 9 - dadurch gekennzeichnet, daB in das Fle- 
xodruckwerk (4) ein UV- (38), Elektronenstrahl- oder 
Luftstromtrockner integriert oder dern Flexodruckwerk 45 
(4) und deni Offsetdruckwerk (8) ein UV-, Elektronen- 
strahl oder Lu ft stroin trockenwerk (7) zwischengeord- 
net ist. 
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